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НАПЛАВКА КОМБИНИРОВАННЫМ ЭЛЕКТРОДОМ 
 
С.Г. Плис, ст. преп., ДГМА, г. Краматорск 
 
Наплавка металлов является эффективным способом повыше-
ния работоспособности различных деталей и обеспечивает снижение 
расхода металла на их изготовление. В производстве сварочных и на-
плавочных материалов находят применение электроды, отличающиеся 
назначением, способами изготовления, конструкцией. Эти различия обу-
славливают область применения электродного материала, позволяют ра-
ционально выбрать технологию изготовления сварной конструкции или 
получить наплавленный слой с требуемыми свойствами. Каждый вид 
электродного материала, как правило, разработан для решения конкрет-
ной задачи. 
Основными направлениями в области решения данной пробле-
мы являются: определение характера влияния конструкции самоза-
щитной порошковой проволоки и ее состава на обеспечение эффек-
тивной защиты зоны плавления, режимов сварки (наплавки) на нерав-
номерность ее нагрева сварочным током; разработка вариантов конст-
рукций проволоки, которые обеспечили бы высокие сварочно-
технологические свойства; совершенствование высокопроизводитель-
ной технологии и оборудования для ее производства; обеспечение вы-
сокой производительности процесса и химической однородности на-
плавленного металла. 
Предложен способ наплавки комбинированным электродом, со-
стоящим из нескольких порошковых проволок, что в сравнении с бо-
лее простыми конструкциями дает возможность улучшить условия 
подвода тепла к частицам сердечника, уменьшить толщину слоя мате-
риалов с низкой теплопроводностью, позволяет более благоприятно 
расположить защитные материалы по отношению к электродному ме-
таллу. 
Установлено, что при использовании комбинированного элек-
трода, увеличение сварочного тока вызывает рост энергии нагрева со-
седних самозащитных порошковых проволок, что снижает неравно-
мерность его плавления, усложнение сечения обеспечивает изменение 
условий массопереноса электродного металла, увеличивает долю уча-
стия сердечника в образовании капли, при этом обеспечивается устой-
чивое и равномерное плавление сердечника и оболочки порошковой 
проволоки, что повышает производительность процесса наплавки и 
обеспечивает высокое качество металла шва, изменяются условия за-
щиты дугового промежутка от воздействия с воздухом. 
